1/1 WP AT - ©Thomson Derwent 
Accession Nbr : 

1968-00829Q [00] 
Title : 

Welding thermoplastic materials with laser beams 
Derwent Classes : 
A00 

Patent Assignee : 

(FARH ) HOECHST AG 
Nbr of Patents : 
1 

Nbr of Countries : 

1 

Patent Number : 

11FR1506163 A 0 DW1 968-00 * 
Priority Details : 

1965DE-F048011 19651227 
Abstract : 
FR1506163 A 

Polymeric materials, particularly thin foils, are welded using energy sources 
having wave lengths at which the polymer is non-absorbent, by applying a 
material having appropriate absorption properties at the welding site. 
The procedure is generally used with stimulated emmission sources such as 
lasers and masers of wave lengths between 0.18 mu m. and 1 mm., preferably 
0.3-12 mu.m. and the radiation may be focussed on the welding site in any 
appropriate manner. 

The absorbent materials used are generally pigments, e.g. carbon black or 
iron oxide. 

Manual Codes : 

CPI: A08-MA11-C01 
Update Basic : 
1968-00 



Update Equivalents : 

1968-01 



THIS PAGE BLANK (uspto) 



RfePUBLIQUE FRANCAISE 

MIMISTERE DE I/INDUSTRIE 

SERVICE 
de U PROPRIETE INDUSTRIELLE 



BREVET D INVENTION 



P.V. n° 88.942 
Classification intemationale : 



N° 1.506.163 
B29c 

sous Paction 




Procede de liaison de pieces f ormees en matieres thermoplastiques, 
de la chaleur. 

Society dite : FARBWERKE HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT VORMALS MEISTER LUQUS & BRO- 
NING residant en Republique Federale d'Allemagne. 

Demande le 27 decembre 1966, a 14 h 38 m , a Paris. 

Delivre par arr£te du 6 novembre 196T. 
{Bulletin ofEciel de la Tropriiti industrielle, n° 50 du 15 decembre 1967.) 

(Demande de brevet dSposee en Republique Federale d'Allemagne le 27 decembre 1965, 
sous le n° F 48.011, au nom de la demanderesse.) 

Pour joindre des pieces f ormees a partir de 
matieres thermoplastiques, en particulier des 
feuilles, on se sert, en plus du collage, surtout 
de la soudure ou de la soudure a chaud. La cha- 
leur necessaire pour la soudure a chaud est 
amenee, selon les procedes connus, par des sur- 
faces metalliques chauffees, par des gaz chauds 
ou par un champ electrique alternatif a haute 
frequence. 

Ces procedes ont toutefois Tinconvenient qu*il 
faut toujours chauffer des quantites de matiere 
plus importantes qu'il n'en faut pour effectuer 
la liaison. Ce chauffage indesirahle ne peut etre 
evite avec les procedes connus, car les zones de 
soudage s'echauffent assez lentement, ce qui a 
pour resultat un echauffement par conduction 
thermique de la matiere au voisinage de la zone 
de soudage. Lorsque le chauffage s'effectue au 
moyen de gaz chauds ou de surfaces metalliques 
chauffees, il faut, dans heaucoup de cas, ame- 
ner la chaleur jusqu'au joint a travers au moins 
un des elements a joindre. Lors du chauffage 
dielectrique, il se produit un echauffement de 
toute la matiere qui se trouve dans le champ 
electrique alternatif. C'est ainsi qu'on chauffe 
toujours inevitablement de la matiere ne prenant 
pas directement part a. la liaison. Etant donne 
que la matiere chauffee a la temperature de 
soudage a souvent des proprietes technologiques 
tres nettement inf erieures a celles de la matiere 
de depart, il est desirable que la quantite de 
matiere chauffee soit limitee au minimum indis- 
pensable. 

Or, la demanderesse a trouve un procede de 
liaison des ohjets en matieres thermoplastiques, 
en particulier des feuilles, sous Taction de la 
chaleur, procede selon lequel Taction de la cha- 
leur est presque exclusivement limitee a la quan- 
tite de matiere qu*il est indispensable de chauffer 
pour creer la liaison* Selon la presente inven- 
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tion, Tenergie thermique necessaire est appliquee 
sous forme d'un rayonnement electromagnetique 
dont la longueur d'onde est en dehors du do- 
maine de Tahsorption specifique de la matiere 
a travers laquelle le rayonnement doit atteindre 
le point de jonction, et dont Tenergie est trans- 
formee en chaleur, au niveau du point de jonc- 
tion, par un absorbant. 

En fonction des proprietes de la matiere a 
joindre, le rayonnement electromagnetique 
applique peut avoir une gamme de longueur 
d'ondes comprise entre 0,18 \xm et 1 mm, de pre- 
ference entre 0,3 et 12 pm. II est avantageux 
de choisir une intensite du rayonnement appli- 
que assez elevee pour que Tapport de chaleur 
soit tres rapide, de sorte qu'il n'y ait chauffage, 
par conduction thermique, que de la zone 
immediatement voisine de Tahsorhant. Cette 
intensite peut etre obtenue par concentration 
dans Tespace et/ou dans le temps du rayonne- 
ment, par exemple par focalisation ou en operant 
par eclairs. Conviennent particulier ement hien 
les sources de rayonnement qui fonctionnent 
d'apres le principe de Temission stimulee et qui 
Bont connues sous les noms de lasers et de mesers. 
On peut utiliser aussi des etincelles ou d'autres 
sources de rayonnement, a condition que leur 
intensite soit sufnsamment haute. 

Comme absorhants destines a transformer en 
chaleur le rayonnement electromagnetique, con- 
viennent toutes les matieres qui ahsorhent la 
lumiere incidente, dans un volume sufnsamment 
reduit et sont compatihles avec la matiere a 
joindre. On peut ainsi utiliser comme absorhants, 
par exemple, des colorants ou des pigments colo- 
res, en particulier ceux dont la couleur dans le 
visible correspond a la couleur complementaire 
du rayonnement applique. C'est cependant le 
noir de fumee, qui a une absorption specifique 
sufnsamment elevee pour toute la gamme de 
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longueurs d'ondes applicables, qui convient par- 
ticnlierement bien- 

Dans les cas ou la liaison s'effectue an moyen 
d'rme colle a chaud ou d'une feuiHe de tbermo- 
sondage interposee, il est possible de colorer de 
la meme maniere la colle ou la feuille. 

La chaleur produite dans Tabsorbant peut 
done ebauffer la matiere adjacente aux parties 
a reunir, de sorte qu'elle peut etre soudee sous 
pression, mais elle peut ebauffer aussi une ma- 
tiere auxiliaire, par exemple une colle a cbaud 
qui opere, apres refroidissement, la liaison des 
parties a lier. En pressant les parties Tune 
contre Tautre, simultanement ou successivement, 
on peut ameliorer Tassemblage. 

Les exemples qui suivent illustrent la presente 
invention sans en limiter la portee. 

Exemple I. — Pour souder deux feuilles en 
polyesters etires, on se sert du rayonnement d'un 
laser a. rubis, que Ton localise, an moyen d'une 
lentille convergente sxnr le joint a souder entre 
les feuilles. A cet endroit se trouve, sur une des 
feuilles, une coucbe de suie que Ton cbauffe 
par un eclair de laser et qui transmet sa cbaleur 
aux parties de la feuiHe qui Tenvironnent. Grace 
a un dispositif de serrage, on presse les feuilles 
Tune contre Tautre et on obtient ainsi une liaison 
par soudage. 

Exentple 2. — Comme source de lumiere, on 
utilise Tin laser a gaz fonctionnant en continu 
(laser Ar 4 *; longueurs d'ondes : surtout 0,4880 
et 0,5145 pjn) . Au moyen de deux lentilles con- 
vergentes, dont les distances focales sont h peu 
pres dans le rapport 1 : 30, disposees de sorte 
que les foyers coincident et que la lentille la 
plus procbe du laser ait la distance focale la 
plus longue, on produit un rayon lumineux d'un 
diametre reduit a baute intensite. Sur une des 
feuilles a joindre, on imprime une ligne au 
moyen d'un pigment rouge a. base d'oxyde de 
fer. On applique les feuilles Tune sur Tautre et 
on fait passer le rayon lumineux a travers une 
des feuilles, de sorte que la ligne rouge soit 
exposee sans perte au rayonnement et cbauffee 
par son absorption specifique. Un dispositif de 
serrage presse les feuilles 1'une contre Tautre, en 
meme temps, et les sbude a.Tendroit expose a 
la lumiere. 

Exemple 3. — Pour souder, entre elles, des 
feuilles en polyethylene etire, on applique du 



noir de fumee sur les joints des feuilles a relier. 
On expose ensuite les points a souder au rayon- 
nement d'un laser a gaz fonctionnant avec un 
melange de C0 2 et de N 2 , au moyen d'une 
optique a miroir f ocalisante. La longueur d'onde 
du rayonnement du laser est d'environ 10,6 fun. 
Contrairement au polyethylene, le noir de fumee 
absorbe bien le rayonnement ayant ces longueurs 
d'ondes et chauffe ainsi les zones adjacentes des 
feuilles. Un dispositif de serrage presse les feuil- 
les Tune contre Tautre et les soude. 

RESUME 

La presente invention comprend notamment i 
1° Un procede de liaison d'objets constitues 
de matiere tbermoplastique, en particulier des 
feuilles, sous Taction de la cbaleur, procede selon 
lequel Tenergie thermique necessaire eBt appli- 
quee sous forme d'un rayonnement electroma- 
gnetique dont la longueur d'onde est en dehors 
du domaine de Tab sorption specifique de la 
matiere a travers laquelle le rayonnement doit 
atteindre Tendroit ou doit s'operer la fixation, 
et Tenergie radiante est transformee en chaleur 
aux points ou doit se faire la liaison, par un 
absorbant. 

2° Des modes d'execution du procede specifie 
sous 1°, presentant les particularites suivantes, 
prises separement ou selon les diverseB combinai- 
sons possibles : 

a. L'energie necessaire est appliquee sous 
forme d'un rayonnement electromagnetdque dont 
les longueurs d'ondes vont de 0,18 pm a 1 mm, 
et de preference de 0,3 a 12 um; 

6. La source de rayonnement electromagneti- 
que est un dispositif qui fonctionne selon le 
principe de Temission stimulee; 

c. Le rayonnement est focalise sur la zone a 
fixer; 

d. On utilise comme absorbant un colorant ou 
un pigment dont Tabsorption propre se trouve 
dans le domaine du rayonnement applique; 

e. L'absorbant est du noir de fumee. 
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